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Maschinenmeister Finn Engelberth Eriksen, Valby, DSnemark 



Dragieranlage 



Das Dragieren von Konfekt und Arzneiraitteln in Tabletten- oder 
Pillenform wird herrkSmmlicherweise in sogenannten Dragier- 
kasseln mit einem rotierenden, schalen- oder topfformigen Be- 
halter vorgenommen, in welchem die zu dragierenden Kerne wSh- 
rend des Rotierens des Behaiters sowie unter ErhitBung und 
gewOhnlich auch Beliiftung sukzessiv mit dem Uberzugmaterial 
(ibergossen wenien,$is jeder Kern mit einem gleichmSssigen Uber- 
zug, der gewShriL ich aus Zucker besteht, von der gewunschten 
StSrke versehen ist. 

In grdseeren Produktionsanlagen wird oft eine erhebliche Anzahl 
solcher Dragierkessel benutzt, die jeder fttr sich gefahren und 
bedient werden, jedoch sukzessiv teilweise dasselbe Material 
behandeln. Dies erfolgt derart, dass ein leerer Dragierkessel 
mit einer passenden Charge zu dragierender Kerne, z.B. 50 kg, 
gefiillt wird, welche Charge zweckmSssigerweise etwa der H31fte 
des Rauminhalts dieses Kessels entspricht. Nach sukzessivem 
Hinzusetzen von beispielsweise 35 kg gekochter ZuckerlOsung 
kann die Kapazitat dieses Kessels als voll ausgenutzt angesehen 
werden, und der Kessel muss dfeher von einem Teil seines Inhalts 
entleert werden, woraufhin das Dragieren seines tibrigen Inhalts, 
beispielsweise etwa 50 kg, fortgesetzt werden kann. Der entnom- 
mene Teil des Inhalts kann dann zwecks weitereh Dragierens in 
einen anderen Kessel mit noch unausgenutzter Kapazitat tiber- 
ftlhrt werden, d.h. entweder in einen leeren Kessel oder einen 
Kessel, der eine kleinere Charge enthait, deren Charge bis etwa 
auf die gleiche Stufe dragiert worden ist. Auf diese Weise 
lasst sich zwar die Gesamt kapazitat einer vorhandenen Anzahl 
Dragierkessel maximal ausnutzen, doch erfordert dies einen 
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erheblichen, durch das Uberfiihren der teilweise dragierten 
Artikel von Kessel zu Kessel bedingten Arbeitseinsatz. Diese 
Arbeit erfolgt manuell, und das gleiche gilt auch ftir die 
eigentliche Bedienung der Kessel, die in der Einstellung ver- 
schiedener Ventile je nach herrschendem Bedarf besteht. 

Der Zweck der Erfindung ist nunmehr, eine automat isch arbei- 
tende Dargieranlage zu schaffen, die selbst bei sehr hoher 
KapazitSt, die beispielsweise der Gesamtkapazitat von einigen 
hundert herrkflmmlichen Dragierkesseln entsprechen kann, nur 
ein Minimum an Bedienung sarbeit erfordert, und eine genaue 
Steuerung des gesamten Dragiervorgangs ermSglicht. 

Die erfindungsgemfisse Dragieranlage ist dadurch gekennzeichnet, 
dass sie eine Trommel vumfasst, die so gelagert ist, dass sie 
urn ihre hauptsSchlich waagerechte Achse rotieren. kann, und mit 
Hilfe von querverlaufenden Scheidewanden, welche vom einen, 
mit einem Eintritt fur die zu dragierenden Artikel versehenen 
Ende der Trommel bis sura anderen Ende derselben in LMngsrichtung 
der Trommel beweglich sind, in eine Anzahl zum Aufnehmen je- 
weils einer Charge der zu dragierenden Artikel bestimmte, eben- 
falls in Achsrichtung der Trommel wandernde Kammern auf geteilt 
ist, wobei die Anlage mit Mitteln zum Einfiihren vorzugsweise 
erhitzter und getrockneter Ventilationsluft in die Trommel 
sowie mit Mitteln zum Einftihren regelbarer Mengen von Uberzug- 
material Oder Dragierfliissigkeiten, wie z.B, ZuckerlSsung und 
Farbstoff, in die verschiedenen Kammern der Trommel versehen ist. 

In einer solchen Anlage kann jede Charge vom Beginn bis zum 
Schluss des Dragierens vSllig von den (xbrigen Chargen getrennt 
gehalten werden, und zwar in je einer der wandernden Kammern 
der rotierenden Trommel, und wahrend der Wanderbewegung kann 
den verschiedenen Chargen Uberzugmaterial in geeigneten Mengen, 
sowohl insgesamt als auch pro Zeiteinheit, zugefuhrt werden. 
Ebenso ISsst sich die Zufuhr der Trockenluft den jeweiligen 
Bedingungen anpassen, so dass das Dragieren immer unter optima- 
len Bedingungen erfolgen kann. Die Steuerung der verschiedenen 
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Funktionen, insbesondere der Material- und Luftzufuhr, kann 
mit Hilfe einer gewfihnlichen Regelvorrichtung, die in die 
Trommel eingebaut seii kann, vollautomatisch erfolgen. 

Eine besonders wichtige Ausfiihrungsform der erfindungsgemSssen 
Dragieranlage ist dadurch gekennzeichnet, dass sich die Schei- 
dewSnde mit kontinuierlich oder stufenweise wachsender Geschwin- 
digkeit durch die Trommel bewegen lassen. Durch diese Massnahme 
kann daftlr gesorgt werden, dass die LSnge und damit das Volumen 
oder die KapazitMt der einzelnen Kammern auf deren Yfeg durch 
die Trommel und im Gleichtakt mit der Vergr6sserung dee Volu- 
mens der zugehorigen Charge wSchst. Dies ist gleichbedeutend 
damit, dass sich die Gesamtkapazitat der Anlage jederzeit voll 
ausnutzen lasst, da beira Beschicken der einzelnen Kammern nicht 
schon die Volumenvergrosserung berttcksichtigt zu werden braucht, 
zu der das sukzessiv zugeftihrte Uberzugmaterial Anlass gibt. 

Die Verschiebebewegung der Scheidewande kann auf verschiedene 
Weisen hervorgebracht werden, z.B. pneumatisch oder hydraulisch, 
doch wird erf indungsgeraass vorgezogen, dass die Trommel ein 
feststehendes Gestell mit einer oder mehreren durchgehenden 
FOhrungsschienen, welche die Scheidewande tragen und auf wel- 
chen diese Scheidewande verschiebbar sind, und mit einer Anzahl 
aufeinander folgenden und einander Uberlappehden, endlosen 
Kettenztigen mit Mitnehmern umfasst, die dazu dienen, die Schei- 
dewande uber jeweils eine Teilstrecke lMngs der FOhrungsschie- 
nen zu verschieben. FUr eine von Strife zu Stufe wachsende 
Geschwindigkeit der Verschiebebewegung kann dadurch gesorgt 
werden, dass je zwei der Kettenzttge in dem Bereich, in dem sie 
sich tiberlappen, eine gemeinsame Welle mit daran befestigten 
KettenrSdern haben, deren Durchmesser jeweils gr5sser als der 
Durchmesser der KettenrSder des vorhergehenden Kettenzuges ist. 

Auf diese Weise kann es durch konstruktionsmfissig einfache MaBS- 
nahmen ermSglicht werden, dass die Anlage mit einem Minimum an 
Uberwachung und Wartung ausserst zuverlSssig arbeitet. Die 
Gross e der Anlage lSsst sich nach Belieben wahlen. Beispiels- 
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weise kann die Trommel eine Lange von 5 - 25 m und einen Durch- 
messer von 1 - 3 m oder mehr haben. 

Eine Avs fuhrungsf orm der erf indungsgemSssen Dragieranlage ist 
nachfolgend anhand der hauptsachlich schematischen Zeichnung 
nSher erklart. Es zeigt 

Fig. 1, praktisch in der Form eines Blockdiagramms, 
die Anlage in ihrer Gesamtheit, 

Fig. 2 in gr6sserem Massstab einen Querschnitt durch 
die rotierende. Trommel der Anlage, und 

Fig. 3 in etwas kleinerem Massstab und teilweise langs 
der Linie III-III in Fig. 2 einen LSngsschnitt durch die 
Trommel. 

In Fig. 1 bezeichnet 1 die Dragiertrommel der Anlage, die mit 
hauptsSchlich waagerecht liegender Achse angeordnet ist und 
auf nicht nSher gezeigte Weise in Rotation urn diese Achse ge- 
setzt werden kann. Zur Trommel 1 gehSrt ein Rohr 2, durch 
welches mit Hilfe einer Pumpe 3 Uberzugmaterial, (iblicher- 
weise gekochte ZuckerlSsung, von zwei SpeicherbehSltern 4 
zugeftihrt werden kann, welche sich mit Hilfe eines Ventils 5 
nach Belieben an die Pumpe 3 schalten lassen. Die Speicher- 
behSlter 4 erhalten das Material von einem automatischen 
Kocher 6 tiber ein Zweiwegventil 7* Dem Kocher 6 wird das 
Material von zwei Behaltern 10, in denen der Zucker gelost wird, 
mit Hilfe einer Pumpe und tiber ein Zweiwegventil 9 zugeftihrt. 

Ferner kann der Trommel 1 von einer Batterie von Farbstoff- 
behaltern 1? durch ein Rohr 11 Farbstpff zugeftihrt werden. 
Die fur die Steuerung der Farbstoff zufuhr erforderlichen Pumpen 
und Regelventile sind auf der Zeichnung nicht gezeigt. 

Die Trommel 1 wird in der durch deri Pfeil in Fig. 1 angedeu- 
teten HauptstrSmungsrichtung von getrockneter und erhitzter 
Ventilationsluft durchsptilt. Die verbrauchte, d.h. die feuchte 
und mit Zuckerstaub geladene Luft verlasst die Trommel 1 durch 
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eine Rohrleitung 13 und gelangt in einen Zyklon 14, in wel- 
chem der Zuckerstaub abgeschieden und in die BehSlter 10 
zuruckgeftihrt und dort wieder aufgelost wird. Die vom Zucker- 
staub befreite Luft verlasst den Zyklon 14 durch ein Rohr 
15 und wird von einem Zentrifugalgeblase 16 durch eine Vor- 
bereitungsanlage geschickt, welche ein Filter 17, eine Kuhl- 
sektion lg, in der die Luft getrocknet wird, und eine Heiz- 
sektion 19 umfasst, von welcher aus eine Rohrleitung 20 
zurttck zur Trommel 1 fiihrt. 

Durch die Trommel 1, siehe insbesondere Fig. 2, erstreckt 
sich ein Gestell 21, welches bei der gezeigten Ausfiihrungs- 
form eine Gitterkonstruktion mit 3 parallelen Rohren 22, 23 
und 24 bildet, von welchen das Rohr 23 durch ein Bruchstiick 
in Fig. 3 angedeutet ist. Die beiden Rohre 23 und 24 dienen 
zum Tragen und Fuhren einer Anzahl loser Scheidewande 25a, 
25b, 25c und 25d f! die mit Hilfe von Gleitschuhen 26 auf den 
beiden Rohren 23 und 24 ruhen und auf diesen verschoben werden 
konnen. 

In Fig. 2 ist die Rotationsrichtung der Trommel durch einen 
Pfeil angedeutet, und es ist ersichtlich, dass sich die Bleche 
25a usw. mit ihrer kreisbogenffirmigen Kante tiber etwa die halbe 
Trommelperipherie erstrecken, jedoch in einer solchen Weise, 
dass die Platten auf derjenigen Seite der Trommel, wo sich die 
Trommelwand wahrend der Rotation aufwarts bewegt, wesentlich 
hoher gehen als auf der anderen Seite der Trommel. Hierdurch 
bilden die Bleche oder ScheidewSnde 25a usw. eine genfigend 
effektive Trennung der Kammern 27a, 27b usw., in welche sie 
die Trommel 1 aufteilen, und lassen gleichzeitig ungefShr 
den oberen linken Quadranten des Trommelquerschnitts fxir das 
Gestell 21 und die daran angebrachte Aurtistung frei, und 
zwar eine Reihe von Kettenztlgen 28a, 2&b usw., zwei Lufteinblas- 
und Absaugrohre 35 und 36, die an die Rohrleitungen 20 bzw. 13 
in Fig. 1 angeschlossen sind, und eine Anzahl Rohre 31, die 
mit den Zufuhrrohren 2 und 11 in Fig. 1 in Verbindung stehen 
und mit Ausspritzdtlsen in geeigneter Anzahl und Ausftihrung zum 
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Abgeben von Uberzugmaterial und Farbstoff in gewiinschter Menge 
und Verteilung in der rotierenden Trommel 1 versehen sind. 

MLt geeigneten Abstanden voneinander sind im Gestell. 21 
schraggestellte We lien 29a, 29b usw. gelagert, von denen die 
erste ein einzelnes Paar Kettenrader 30 tragt, wahrend die 
ubrigen mit zwei Paar Kettehradern 31a, 31b, 32a, 32b usw. 
versehen sind. Die beiden Paare Kettenrader 30 und 31a ge- 
horen zum Kettenzug 2#a und tragen zwei endlose, parallele 
Antriebsketten mit Mitnehmern 34* von denen in Fig. 3 drei 
Stuck gezeigt sind. Die Ketten laufen ferner uber ein Leitrad 
33 j welches die Ketten auf einer Teilstrecke dazu zwingt, 
ISngs der Trag- und Fflhrungsrohre 23 und 24 und in einem sol- 
chen Abstand von den Blechkanten mit den Leitschuhen 26 zu 
laufen, dass die Mitnehmer auf dieser Teilstrecke in Eingriff 
mit den Blechen gehalten werden. Die Umlaufrichtung der Ketten- 
ziige is^. in Fig. 3 durch Pfeile angedeutet, und es ist ersicht- 
lich, dass ein Mitnehmer 34 am linken Leitrad 33 gerade 
in Eingriff mit dem Blech 25a gebracht worden ist, wahrend 
ein zum selben Kettenzug gehSrender Mitnehmer 34 am rechten 
Leitrad. 33 soeben ausser Eingriff mit dem JftS^gff e 8 3 fifeie8Sr 
getreten ist, nachdem dieses von einem zum Kettenzug 28b / 
"iibernommen" worden ist. Hieraus folgt, dass die Bleche 25a, 
25b usw. in Richtung von links nach rechts kontinuierlich durch 
die rotierende Trommel 1 bewegt werden. Nachdem sie die Trom- 
mel in ihrer gesamten LSnge durchlaufen haben, kdnnen die 
Bleche wieder zum linken Ende der Trommel gebracht werden und 
von dort eine erneute Wanderung durch dieselbe beginnen. 

In Fig. 3 ist angedeutet, dass die KettenrSder 30 und 31a 
gleiche Grossen haben, und dass ftir die Kettenrader 31b und 
32a das /gleiche gilt, doch gleichzeitig gilt, dass die "b 1 !^ 
Kettenrader grosser als die "a"-Kettenrader sind, was bedeutet, 
dass ein ScheideWandblech 25, welches von einem nachfolgenden 
Kettenzug vorgeschoben wird, mit einer grfisseren Geschwindigkeit 
bewegt wird als ein Scheidewandblech 25, welches von einem 
vorhergehenden Kettenzug vorgeschoben wird. Die Geschwindigkeit, 
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mit der die Bleche vorgeschoben werden, wSchst also auf ihrer 
Wanderung durch die Trommel 1 von Stufe zu Stufe, und hier- 
durch wSchst die L5nge der zwischen den Scheidewandblechen be- 
findlichen Karamern 27a, 27b usw. kontinuierlich, was den be- 
reits hervorgehobenen Vorteil hat, dass sich die gesamte 
KapazitSt der rotierenden Trommel zu jeder Zeit voll ausnutzen 
ISsst. 
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P'AIENTANSP RUCHE 



ll.J Dragieranlage, dadurch gekennzeichnet f dass sie eine 
Trommel (1) umfasst, die so gelagert ist, dass sie urn ihre 
hauptsachlich waagerechte Achse rotieren kann, und mit Hilfe 
von querverlaufenden ScheidewSnden (25a, 25b, 25c und 25d), 
welche vom einen, mit einem Eintritt fur die zu dragierenden 
Artikel versehenen Ende der Trommel (1) bis zum anderen Ende 
derselben in Langsrichtung der Trommel beweglich sind, in eine 
Anzahl zum Aufnehmen jeweils einer Charge der zu dragierenden 
Artikel bestimmte, ebenfalls in Achsrichtung der Trommel wan- 
dernde Kammern (27a, 27b und 27c) aufgeteilt ist, wobei die 
Anlage mit Mitteln (16, 17, 16, 19, 20) zum Einftihren vorzugs- 
weise erhitzter und getrockneter Ventilationsluft in die Trom- 
mel sowie rait Mitteln (2, 3, 11 ) zum Einfiihren regelbarer Men- 
gen von Uberzugsmaterial Oder Dragierf liissigkeiten, wie z«B« 
Zuckerlpsung und Farbstoff , in die verschiedenen Kammern der 
Trommel versehen ist. 

2. Dragieranlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass sich die Scheidewande (25a, 25b, 25c und 25d) mit konti- 
nuierlich oder stufenweise wachsender Geschwindigkeit durch 
die Trommel (1) bewegen lassen. 

3. Dragieranlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ^ekennzeich- 
net , dass die Tromnel (1) ein feststehendes Gestell (21) mit 
einer oder mehreren durchgehenden Fuhrungsschienen (23, 24), 
welche die Scheidewande (25a, 25b, 25c, 25d) tragen und auf 
welchen diese Scheidewande verschiebbar sind, und mit einer 
Anzahl aufeinander folgenden und einander iiberlappenden endlo- 
sen Kettenzugen (28a, 28b, 28c, 28d). mit Mitnehmern (34) um- 
fasst, die dazu dienen, die Scheidewande ttber jeweils eine 
Teilstrecke langs der Fuhrungsschierien zu verschieben. 
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4. Dragieranlage nach Anspruch 2 und 3, dadurbh gekennzeichnet , 
dass je zwei der Kettenziige (28a, 28b, 28c, 28d) in dem Bereich, 
in dem sie sich iiberlappen, eine gemeinsame Welle (29a, 29b, 
29c, 29d) mit daran befestigten KettenrSdern (30, 31a, 31b, 

32a, 32b) haben, deren Durchmesser jeweils grosser als der 
Durchmesser der Kettenrader des vorhergehenden Kettenzuges ist. 

5. Dragieranlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Scheidewande (25a, 25b, 25c, 25d) kreisformige Bleche 
mit hauptsSchlich dem gleichen Durchmesser wie die Trommel (1) 
sind und jeweils einen kreissektorahnlichen Ausschnitt aufwei- 
sen, der von einer der sich abwarts bewegenden Trommelwand 
zugekehrten, annahernd waagerechtfenr>Kante und von einer der 
sich aufwarts bewegenden Trommelwand zugekehrten, schrag nach 
oben verlaufenden Kante begrenzt wird und im Innern der Trommel 
Plata far das Gestell (21) mit zugehoriger Ausrustung, wie u.a. 
stationaren Luft- und Materialzufiihrleitungen (35, 36, 3D, 
13s st. 
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